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WO 95/32327 PCT/US95/062 t 8 

Deutsche Ubersetzunq der urspriinglich einqereichten 

Unterlaqen 

Perforierte Vliesstoffc 

HINTERGRUND DER ERFINDUNG 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen perforierten 
Vliesstof f. Insbesondere betrifft diese Erfindung einen 
schlitzperforierten Vliesstof f aus thermoplastischen Fasern. 
Perforierte Vliesstof fe werden in Wegwerfartikeln wie Windeln, 
Damenbinden, Inkontinenzprodukten und Einraalbekleidungen 
verwendet. Zum Beispiel offenbart U.S. Patent 4,886.632 an Van 
I tan et al. eine Damenbinde, die mit einer Vorderschicht aus 
einer perforierten, f luiddurchlassigen Vliesbahn versehen ist. 
Die Vorderschicht enthalt in ihrer Struktur das saugfahige 
Material der Binde und schiitzt die Haut der Tragerin vor dem 
direkten Kontakt mit dem saugfahigen Material. Zue&tzlich ist 
die Vorderschicht dazu bestimmt, Korperfluid rasch 
weiterzuleiten und vom K&rper der TrSgerin f ernzuhalten . Solche 
perforierten Vliesbahnenlagen, die mit der Haut der Tragerin in 
Kontakt kommen, mQssen eine stof f SLhnliche Textur und einen 
stof fahnlichen Griff aufweisen und f luidilbertragende Punktionen 
besitzen. 

Ein herkcinmlicb.es Verfahren zur Bildung perforierter oder 
gelochter Vliesbahnen ist das Hindurchleiten einer ungebundenen 
Paserbahn durch den Walzenspalt, der von einem Satz 
ineinandergreif ender Walzen gebildet wird, die dreidimensionale 
Fortsatze aufweisen, urn Fasern von den Fortsatzen 
wegzuschieben, wodurch in der Bahn Ldcher gebildet werden, die 
der AuSenkontur der Basis der Fortsatze entsprechen. Die 
gelochte Bahn wird anschliefcend gebunden, urn eine permanent e 
physikalische Integritat zu erzielen. Diese Methode hat den 
Nachteil, daS die GroSe und Form der Ldcher exakt jenen der 
Forts&tze auf den ineinandergreif enden Walzen entspricht und 
somit verschiedene Satze von ineinandergreifenden Walzen 
erforderlich sind, um perforierte Bahnen verschiedener 
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PerforationsgroSen und -formen zu bilden* Ferner mufi die 
gelochte, ungebundene Balm sorgfaltig einem Bindungsverfahren 
ausgesetzt warden, ohne die gebildeten Locher zu verSndern. 
Ein wei teres herkoraraliches Verfahren ist das Lochen von 
Vliesbahnen unter Verwendung einer Pragewalzenanordnung, die 
eine Vielzahl von Lochern in die Bahnen stanzt* Dieses 
Verfahren weist jedoch auch eine Reihe von Nachteilen auf. Auch 
hier hangt die Gr6£e und Form der Locher direkt von der GroSe 
und Form der erhabenen Spitzen der Pr&gewalzen ab. Zusatzlich 
entsteht bei dem Lochungs verfahren durch die Erzeugung von 
kleinen ausgeschnittenen Abf allstticken ein Vliesstof f abf all • 
Die ausgeschnittenen Stucke milssen nicht nur grundlich von den 
Stoffen entfernt warden, sondern fuhren auch beira Einsammeln 
und Entsorgen zu Problemen. Ferner werden Teile der erhabenen 
Spitzen der Pragewalzen durch den hohen Druck, der auf diese 
erhabenen Spitzen zur Bildung der Locher ausgeubt wird, rasch 
abgerieben oder abgeschlif f en, wodurch die Wirksarakeit der 
erhabenen Spitzen bei der Lochung abnimmt und somit eine 
haufige Wartung der Pr&gewalzen erforderlich ist. Obwohl die 
Nutzungsdauer der Pragewalzen durch Erwarmen der Walzen zur 
Unterstutzung des Lochungs verf a hrens verl&ngert werden kann, 
konnen durch die Kombina t ion von Warrae und Druck Ldcher mit 
harten echmelzverklebten R&ndern entstehen. Solche 
schmelzverklebten Locher verschlechtern deutlich die Textur und 
Flexibility der Vliesstoffe durch Bildung steifer und echarfer 
Rander . 

Ein. weiteres Verfahren ist das Dehnen eines geschlitzten, 
ungebundenen oder vorl&ufig gebundenen Vliesstof fs, der 
Klebefaaem enth&lt, zur Offnung der Schlitze und anschlie- 
Sendes Erwarmen der gedehnten Bahn, urn die Klebefasern zu 
schmelzen oder zu aktivieren, so daS in der gesamten Bahn 
zwischen den Fasern Haftpunkte entstehen, welche die geoffneten 
Schlitze dauerhaft festigen. Dieses Verfahren erfordert die 
Verwendung von Klebefasern und erhoht die Koraplexitat des 
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Bahnherstellungsverf ahrens . Ferner ist das AusmaS einer 
Dehnungsdffnung der Schlitze in der Bahn dadurch stark 
eingeschrankt, da£ die Vliesbahn, die gedehnt wird, ohne 
vollst&ndig gebunden zu sein, keine ausreichende physikalische 
Integrity aufweist, um hohe Dehnungsspannungen zu tolerieren, 
die zur Ausftthrung weit geoffneter Schlitze erforderlich sind. 
Es besteht ein anhaltender Bedarf an der Schaffung eines 
Verf ahrens zum Perforieren oder Lochen von Vliesbahnen, das 
hochwirksam, verbal tnismafiig einfach und flexibel iet f um den 
zahlreichen Anforderungen fxir perforierte Vliesbahnen, die 
verschiedene Lochgr&Sen enthalten, gerecht zu werden. 

ZUS AMKSNFAS SUNG DER ERFINDUNG 

GemaS der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zur 
Herstellung einer perforierten Vliesbahn aus einem ther- 
moplastischen Polymer geschaffen, tnit den Schritten des 
Schlitzens einer gebundenen Vliesbahn in einem vorgegebenen 
Muster; Erwarmens der Bahn auf eine Teraperatur zwischen der 
Erweichungstemperatur des thermoplastischen Polymers und etwa 
dem Einsetzen des Schmelzens bei einer flilssigen Praktion von 
5%; Spannens der Bahn in mindestens eine ebene Richtung der 
geschlitzten Vliesbahn, wahrend die Temperatur der Bahn 
aufrechterhalten wird, zur Bildung von Lechem; und des 
Abkuhlens der gelochten Bahn, wahrend die Spannung auf- 
rechterhalten wird, wobei das Perf orationsverf ahren die L6cher 
ohne Schmelzverkleben der Pasem an den Randern der L6cher 
bildet. Die nach dem vorliegenden Verfahren hergestellte 
perforierte Vliesbahn enthSlt eine Vielzahl von selbsthaltenden 
Perforationen, die im wesentlichen frei von einer 
Schmelzverklebung sind und durch Dehnung geoffnete 
Perforationen sind. 

Die perforierten Vliesbahnen der vorliegenden Erfindung, die 
reguliert werden konnen, so daS sie nicht geklebte Per- 
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forationen verschiedener QrdSen und Formen aufweisen, sind fur 
perforierte Lagen von Wegwerf artikeln besonders zweckdienlich. 
Die nicht geklebten Perf orationen bewahren die erwQnschte 
Textur und die Eigenschaf ten der Vliesbahn, wodurch die 
perforierte Bahn besonders zweckdienlich bei Anwendungen mit 
Hautkontakt und Fluidregulierung wird. 

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 

Figur 1 zeigt ein beispielhaf tes Verfahren zur Herstellung 
der perforierten Vliesbahn f wobei die geschlitzte Vliesbahn in 
einem Ofen erwarmt und die geschlitzte Vliesbahn quer zur 
Laufrichtung gedehnt wird. 

Figur 2 zeigt ein beispielhaf tes Verfahren zur Herstellung 
der perforierten Vliesbahn, wobei die geschlitzte Vliesbahn 
durch ein WSrmeleitungsverf ahren erw&rmt und die geschlitzte 
Vliesbahn in Laufrichtung gedehnt wird, 

Figuren 3-6 zeigen beispielhaf te Schlitzmuster, die fur die 
vorliegende Erfindung geeignet sind, 

Figur 7 ist ein beispielhaf tes , durch Dehnung gedffnetes 
Perf orationsmuster . 

AUS FUHRLI CHE BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG 

Die. vorliegende Erfindung schaf ft ein Verfahren zur Herstellung 
perforierter Vliesbahnen aus thermoplastischen Fasern. Das 
Verfahren UTufaSt die Schritte des Schlitzens einer gebundenen 
Vliesbahn in einem vorgegebenen Muster, des Erwarmene der Bahn 
auf eine geeignete Temperatur, des Spannens der Bahn in 
mindestens ein'e ebene Richtung zur Offnung der Schlitze zur 
Bildung von Ldchern, und des Abkuhlens der Bahn, w&hrend die 
Spannung auf rechterhalten wird. Die Vliesbahn wird gem&£ der 
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vorliegenden Erfindung auf eine Temperatur zwischen der 
Erweichungstemperatur des thermoplastischen Polymers und etwa 
dem Einsetzen des Schmelzens bei einer flussigen Fraktion von 
5% erwarmt. Die Erweichungstemperatur eines thermoplastischen 
Polymers kann nach ASTM D-648 bei 66 psi, der 
Warmedurchbiegungs temperatur, bestimmt werden. Der Begriff 
"Einsetzen des Schmelzens bei einer flilssigen Fraktion von 5% n 
bezeichnet eine Temperatur, die einer bestimmten GrdSe der 
Phasenumwandlung in einem im al lgeme inen kristallinen oder 
semikristallinen Polymer nahe seinem Schmelztibergang 
entspricht. Das Einsetzen des Schmelzens, das unter Verwendung 
der Kalorimetrietechniken mit Dif f erentialabtastung bestimmt 
wird, tritt bei einer Temperatur ein, die geringer als der 
Schraelzubergang ist und ist durch verschiedene Verhiiltnisse von 
fliissiger Fraktion zu fester Fraktion im Polymer 
gekennzeichnet • Als Beispiel wird eine Polypropylenfaserbahn 
vorteilhaft auf eine Temperatur zwischen 200 °F und etwa 300 °F 
erwarmt. Es ist zu beachten, daS wenn eine 
Mehrfachkontponentenfaserbahn verwendet wird, die Fasern der 
Bahn auf eine Temperatur erwarmt werden rails sen, bei der 
zumindest eine der Komponenten, im guns tigs ten Fall alle 
Komponenten , der Fasern bei einer Temperatur innerhalb der 
zuvor spezif izierten Temperaturkriterien sein muE. 

Eine geeignete gebundene VTiesbahn kann mit jedem Verf ahren 
geschlitzt werden, das als geeignet zum Schlitzen von 
Vliesbahnen bekannt ist. Zum Beispiel ist eine rotierende Form 
Oder eine Stanzform, die mit Schneideklingen ausgestattet ist, 
besonders geeignet. Die GroSe, Form und das Muster der 
Anordnung der Schneideklingen kann sehr unterschiedlich sein. 
GemlLS der vorliegenden Erfindung kann der Schlitzschritt des 
vorliegenden Perf orationsverf ahrens vor oder nach dem 
Erwarmungsschritt ausgefuhrt werden. 
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Es kann raehr als ein Spannschritt in dem Perforationsverf ahren 
vorgesehen sein und der Spannschritt des Perforationsverf ahrens 
kann auch vor und/oder nach dem Srwarmungsschritt ausgefuhrt 
werden, vorausgesetzt, die gebundene Bahn wird vor dem letzten 
Spannschritt geschlitzt. Es ist zu beachten, dafi bei einer 
Ausfuhrung des Spannschritts nach dem Erwarraungsschritt die 
Teraperatur der Vliesbahn bei einer Temper a tur tiber der 
Erweichungstemperatur der Bahn gehalten werden sollte. Da die 
geschlitzte Vliesbahn eine vollst&ndig gebundene Bahn ist, 
weist die Bahn eine hohe physikalische Integrit&t auf, die der 
hohen Spannkraft widerstehen kann, die zum Erlangen einer stark 
und gleichmtfcig gefiffneten Oder perforierten Bahn erforderlich 
ist, selbst wenn die Bahn nicht erwarmt wird, urn das Dehnungs- 
verf ahren zu erleichtern. Es wurde beobachtet, da£ beim Spannen 
einer nicht erwarmt en geschlitzten Vliesbahn die Bahn zu einer 
Volumenzunahme neigt, wenn die Schlitze sich offnen, wodurch 
ihr eine noch weichere Textur verliehen wird. 

Als alternatives Ausf ilhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung 
wird die geschlitzte Bahn auf eine Temperatur innerhalb des 
zuvor spezifizierten Bereichs warmebehandelt , bevor die 
Spannkraft ausgeObt wird, da die Schlitze einer erwarmt en Bahn 
mit deutlich weniger Spannkraft gefiffnet und stark gedehnt 
werden kdnnen, um groSere Perforationen zu erhalten. 

Die geschlitzten Vliesbahnen k6nnen mit jedem bekannten Er- 
warmungsverf ahren erwarmt werden, das fOr Vliesstoffe geeignet 
ist.. Zu geeignet en Erwarmungsverf ahren z^hlen Of enerwSxmungs- , 
Infraroterw&rmungs-, Warmeleitungs- und Durch- 

stromerw&rmuixgaverf ahren. Von diesen geeigneten Erwarmungs- 
verf ahren sind die Durchstrdmerw&rmungsverf ahren besonders 
vorteilhaft, da diese Verf ahren Vliesbahnen gleichf6rmig und 
rasch warmebehandeln. Kurz beschrieben werden in einem 
Durchstromerw&rmungsverf ahren unter Druck stehende erwarmt e 
Luftstrdme erzeugt, die durch die Vliesbahn gehen, wodurch die 
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Bahn gleichmaSig tind rasch erwarmt wird. Obwohl es vielleicht 
bei einigen Anwendungen, wo voluminose Vliesstoffe erwunscht 
sind, nicht vorteilhaft ist, konnen die geoffneten Schlitze 
einer thermoplastischen Vliesbahn permanent in einer 
gewunschten Konf iguration gefestigt werden, iadem Druck, z.B. 
in dem Walzenspalt von Kalanderwalzen, ohne AuSenw&rme ausgeiibt 
wird, urn eine ausreichende mechaniache Energie zur Verfestigung 
der Perforationen in der Bahn zu erzeugen* 

Mit Bezugnahme auf Figur 1 ist ein beiepielhaf tes Verfahren zur 
Herstellung der perforierten Vliesbahn der vorliegenden 
Erfindung dargestellt. Eine gebundene Vliesbahn 12 wird von 
einer Zufuhrwalze 14 zu dem Walzenspalt gefuhrt, der von einer 
Schlitzwalzenanordnung 16 gebildet wird, die eine Schlitzwalze 
18 und eine Gegendruckwalze 20 enthalt. Als Alternative kann 
die Vliesbahn 12 direkt in der Fertigungslinie gebildet werden. 
Die Schlitzwalze 18 ist mit einer Mehrzahl von beabstandeten, 
um den Umfang angeordneten Klingen versehen, wobei die Spitzen 
der Klingen in engen Kontakt rait der Oberfl&che der 
Gegendruckwalze 20 am Walzenspalt kommen, um ein Schlitzmuster 
in der Bahn zu erzeugen. Die Klingen mit einer diinnen 
lSnglichen Spitze sind so angeordnet, daS ihre L&ngsachse um 
den Umfang der Walze 18 liegt, so da£ Schlitze in 
Vorschubrichtung der Bahn entstehen. Die geschlitzte Bahn wird 
dann erwarmt, indem die Bahn durch eine Erwarmungsvorrichtung 
22, z.B. einen Of en, geleitet wird. Die erw^rmte, geschlitzte 
Bahn wird quer zur Lauf richtung zum Offnen der Schlitze 
gedehnt. Das Dehnen erfolgt zum Beispiel durch einen 
Streckrahmen 24, Die Grofie und, bis zu einem gewissen Grad, die 
Form der fiffnung der Schlitze wird durch das DehnungsmaS 
reguliert- Die gedehnte Vliesbahn wird dann abgeJcCLhlt, d.h. , 
auf eine Temperatur unter der Erweichungstemperatur des 
Polymers gekuhlt, wahrend die Spannkraft beibehalten wird p um 
die ge6ffneten Perforationen permanent zu verfestigen. 
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Figur 2 zeigt ein weiteres beispielhaftes Verfahren, bei dem 
die Spannkraft in Lauf richtung ausgeObt wird. Eine Vliesbahn 32 
wird durch den Walzenspalt zugefiihrt, der von einer 
Schlitzwalzenanordnung 34 aus einer Schlitzwalze 36 und einer 
Gegendruckwalze 38 gebildet wird. Im Gegensatz zu der 
Schlitzwalze des zuvor beschriebenen Dehnungsverf ahrens quer 
zur Lauf richtung , sind die L&ngsachsen der Klingen der 
Schlitzwalze 36 parallel zu der Drehachse der Walze 36 aus- 
gerichtet. Die geschlitzte Bahn wird durch eine Reihe von 
Heizwalzen 40-50 geleitet, um die Bahn auf einen gewflnschten 
Wert zu erwSrmen. Von den Heizwalzen lSuft die erw&rmte Bahn in 
einer umgekehrten S-Bahn durch den Walzenspalt 52, der durch 
eine S-Walzenanordnung 54 gebildet wird* Die S - Wal zenanordnung 
54 enth^lt einen Satz von Antriebswalzen 56-58. Die lineare 
Umfangsgeschwindigkeit der Antriebswalzen 56-58 wird schneller 
als die lineare Geschwindigkeit der Heizwalzen 40-50 
eingestellt, so dafi zum Offnen der Schlitze in der Bahn eine 
Spannkraft in Lauf richtung ausgeubt wird. Die gespannte Bahn 
wird abgekuhlt, w&hrend die Spannkraft auf rechterhalten wird, 
um die offene Schlitzkonf iguration zu verfestigen. 

Obwohl diese beispielhaf ten Verfahren mit Schlitzen dargestellt 
a ind , die senkrecht. zu der Spannrichtung liegen , kann der 
Winkel, der zwischen der Langsachse der Schlitze und der 
Spannrichtung gebildet wird, stark variiert werden, 
vorausgesetzt, die Achee der Schlitze und die Spannrichtung 
sind nicht im wesentlichen parallel zueinander, so daS die 
Schlitze sich zur Bildung von Perf orationen 6ffnen, wenn die 
Bahn gedehnt wird. Zusttzlich kann die Form und GroSe der 
Perforationen durch Andem der Richtung und Grdfie der 
Spannkraft verSndert und reguliert werden - 

Die GroSe und Form der Schlitze der Vliesbahn kann durch Andern 
der Gr££e und Form der Klingen oder der Spitzen der Klingen 
stark variiert werden, um verschiedene GroSen und Formen von 
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Perforationen zu erhalten und verschiedenen Anwendungen und 
Verwendungszwecken der perforierten Bahnen gerecht zu werden. 
Zum Beispiel konnen die Schlitze eine Mehrzahl von geraden 
Linien oder Bogen sein. Zusatzlich kaim der Abstand zwiechen 
den Klingen variiert werden, urn den verschiedenen Anf orderungen 
und Verwendungszwecken der perforierten Bahnen gerecht zu 
werden- Bs ist zu beachten, daS die Schlitze selbst kleine 
Ldcher sein k&nnen, wenn groSere Ldcher oder Perforationen 
gewunscht sind, obwohl die Entsorgungs- und 

Stoffabfallprobleme, die sich aus einer solchen 
S chl i t z ano r dnung ergeben, dieses Verfahren nicht besonders 
vorteilhaft machen. Zusatzlich kann das Muster der Schlitze 
sehr unterschiedlich sein. Zum Beispiel kSnnen die Schlitze ein 
sich regelmafiig wiederholendes, regelloses oder 

ungleichfdrmiges Muster aufweisen. Die Figuren 3-6 zeigen 
beispielhafte Schlitzmuster, die filr die Erfindung geeignet 
sind* Figur 3 zeigt ein nicht ilberlappendes Schlitzrauster und 
Figur 4 zeigt ein ilberlappendes Schlitzrauster, das einen 
kleineren waagerechten Abstand zwischen den Schlitzen als das 
Muster in Figur 3 aufweist. Figur 5 zeigt ein Schlitzmuster , 
dessen Schlitze in einer nicht parallelen Weise ausgerichtet 
sind. Figur 6 zeigt ein symmetrisches, aber ungleichmafiiges 
Schlitzmuster, das zwei verschiedene Schlitzgrofien enthalt. 
Figur 7 zeigt ein durch Dehnung ge6ffnetes Perf orationsrauster , 
das aus dem Schlitzmuster von Figur 6 erhalten wird, 

Gemafi der vorliegenden Erfindung kann die erwarmte geschlitzte 
Vliesbahn nicht nur einer hohen Spannkraft zum Offnen der 
Schlitze ausgesetzt werden, soadern kann auch weiter gespannt 
werden, urn die Dicke der Bahn zu verringern. Folglich kann das 
vorliegende Perf or at ions verfahren auch zur Regulierung der 
Dicke der perforierten Vliesbahn verwendet werden. 

Vliesstoffe, die fur die vorliegende Erfindung geeignet sind, 
sind gebundene thermoplastische Faserbahnen, die 
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schraelzbearbeitete Faserbahnen, z.B. spinngebundene Faserbahnen 
und schmelzgeblasene Faserbahnen; losungsbearbeitete 
Faserbahnen, z.B. losungsbespruhte Faserbahnen; genadelte 
Faserbahnen; hydraulisch verschlungene Faserbahnen und kar- 
ciierte Stapelf aserbahnen umfassen. Der Begriff "gebunden" , wie 
hierin verwendet, besagt, da£ eine Mehrzahl permanenter 
Befestigungspunkte zwischen den Fasem vorhanden 1st, die durch 
warmehaftung, raechanisches Verschlingen oder Klebbondieren 
erzeugt werden, die im wesentlichen gleichmafcig in der ganzen 
Bahn verteilt sind, so dafl die Spannkraft zum <3ffnen der 
Schlifcze ausgeubt werden kann, ohne einzelne Fasem von der 
Bahn abzuziehen. Der Begriff "spinngebundene Faserbahn", wie 
hierin verwendet, bezeichnet eine Vliesfaserbahn mit Fasern mit 
geringein Durchmesser, die durch Extrudieren eines geschmolzenen 
thermoplastischen Polymers in Form von Filamenten aus einer 
Mehrzahl von Kapillaren einer Spinndilse gebildet werden. Die 
extrudierten Filaraente werden durch einen eduzierenden oder 
anderen Reckmechanismus teilweise gekiihlt und dann rasch 
gereckt oder gleichzeitig gereckt und gek&hlt. Die gereckten 
Filamente werden auf eine Forraungsf l&che in regelloser, 
isotroper Weise zur Bildung einer lose verschlungenen Faserbahn 
abgelegt oder gelegt und dann wird die gelegte Faserbahn einem 
Bindungsverfahren unterzogen, urn ihr physikalische Integrifc&t 
und Formstabilitat zu verleihen. Bindungsverfahren, die ftir 
spinngebundene Faserbahnen geeignet sind, sind in der Technik 
allgemein bekannt und umfassen Kalanderbondier- , Vernadelungs- , 
hydraulische Verschlingungs- und Ultraschallbindungsverf ahren 
fur. spinngebundene Homopo 1 yme r - Fas e rbahnen und 

Kalanderbondier-, Vernadelungs-, hydraulische Verschlingungs- , 
Ultraschallbindungs- und Durchstrdrabindungsverf ahren f0.r 
spinngebundene Mehrf achkomponentenf aserbahnen . Die Herstellung 
von spinngebundenen Bahnen ist zum Beispiel in den U.S. 
Patenten 4.340.563 an Appel et al. und 3.692.618 an Dorschner 
et al. offenbart. Fur gewohnlich haben spinngebundene Fasern 
einen durchschnitt lichen Durchmesser von mehr als 10 und bis 
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zu etwa 55 /an oder raehr, obwohl auch feinere spinngebundene 
Fasern hergestellt werden konnen. Spinngebundene Fasern neigen 
zu einem hSheren Grad der molekularen Ausrichtung und somit zu 
einer hoheren physikalischen Starke als andere 
schraelzbearbeitete Fasern. Der Begriff "kardierte 
Stapelfaserbahn" bezeichnet eine Vliesbahn, die aus 
Stapelfasern gebildet wird. Stapelfasern werden rait einem 
herkdmrnlichen Stapelfaserbildungsverf ahren hergestellt, das fur 
gew&hnlich dem Herstellungsverfahren fur spinngebundene Fasern 
entspricht, die dann auf eine Stapellange geschnitten werden. 
Die Stapelfasern werden anschliefcend kardiert und gebunden, urn 
eine Vliesbahn zu bilden. Der Begriff "schmelzgeblasene 
Faserbahn" bezeichnet eine Faserbahn, die durch Extrudieren 
einee geschmolzenen thermoplastischen Polymers durch eine 
Spinndtise, die eine Mehrzahl f einer, filr gewdhnlich 
kreisformiger, Dilsenkapillaren enthalt , als Filamente 6der 
Fasern in einen Hochgeschwindigkeitsgasstrom gebildet wird, der 
die Filamente aus geschinolzenem thermoplastischen Polymer zur 
Verringerungr ihres Durchmessers verdtinnt oder reckt. im 
allgemeinen haben schmelzgeblasene Fasern einen 

durchschnitt lichen Faserdurchmesser von bis zu etwa 10 /im- Nach 
der Bildung der Fasern werden sie von dem 
Hochgeschwindigkeitsgasstrom beffirdert und auf einer 
Fortnungsf l&che zur Bildung einer autogen gebundenen Bahn aus 
regellos verteilten, stark verschlungenen schraelzgeblasenen 
Mikrofasern abgelegt. Ein solches Verfahren ist zum Beispiel in 
U.S. Patent 3.849.241 an Butin offenbart. Der Begriff 
"hydraulisch verschlungene Bahn" bezeichnet eine raechanisch 
verschlungene Vliesbahn aus kontinuier lichen Fasern oder 
Stapelfasern, wobei die Fasern durch die Verwendung von 
Hochgeschwindigkeitswasserstrahlen oder -vorh&ngen mechanisch 
verschlungen werden. Hydrauliech verschlungene Vliesbahnen sind 
in der Technik gut bekannt und zum Beispiel in U.S. Patent 
3.494.821 an Evans offenbart. 
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Geeignete Fasern fflr die vorliegenden Vliesbahnen konnen aus 
jedem bekannten, f aserbildenden, thermoplastischen Polymer 
hergestellt. werden, wie aus kristallinen Polymeren, 
seraikrietallinen Polymeren und amorphen Polymeren, und ge- 
eignete Fasern konnen Sinf achkomponentenf asern oder Mehr- 
f achkomponentenf asern sein, die zwei oder mehr Polyraerkom- 
ponenten von verschiedenen thermoplastischen Polymeren oder von 
einem thermoplastischen Polymer mit verschiedenen Viskositaten 
und/oder Molekulargewichten enthalten. Zu geeigneten 
thermoplastischen Fasern zAhlen Polyolefine, Polyamide, 
Polyester, Acrylpolyraere , Polycarbonate, Fluorpolymere, 
thermoplastische Elastomere und Mischungen und Copolymere 
davon. Zu Polyolef inen, die fur die vorliegende Vliesbahn 
geeignet sind, zahlen Polyethylene, z.B. Polyethylen hoher 
Dichte, Polyethylen mittlerer Dichte, Polyethylen niederer 
Dichte und lineares Polyethylen niederer Dichte; Polypropylene, 
z.B. isotaktisches Polypropylen und syndiotaktisches 
Polypropylen; Polybutylene, z.B* Poly (1-buten) und Poly (2- 
buten) ; Polypentene, z.B. Poly (2 -pent en) und Poly (4-raethyl-l- 
penten) ; Polyvinylacetat ? Polyvinyl chlor id; Polystyrol; und 
Copolymere davon, z.B. Ethylen-Propylen- Copolymer; wie auch 
Mischungen davon. Von diesen sind besonders bevorzugte 
Polyolefine Polypropylene, Polyethylene und Copolymere davon; 
insbesondere isotaktisches Polypropylen, syndiotaktisches 
Polypropylen, Polyethylen hoher Dichte, und lineares 
Polyethylen niederer Dichte. Zu geeigneten Polyamiden zahlen 
Nylon 6, Nylon 6/6, Nylon 10, Nylon 4/6, Nylon 10/10, Nylon 12 
und hydrophile Polyamid-Copolymere wie Copolymere von 
Caprolactam und einem Alkylenoxid, z.B. Ethylenoxid f und 
Copolymere von Hexamethylenadipamid und einem Alkylenoxid, wie 
auch Mischungen und Copolymere davon. Zu geeigneten Polyestern 
zahlen Polyethylenterephthalat , Polybutylenterephthalat , 

Polycyclohexylendiraethylenterephthalat und Mischungen und 
Copolymere davon, Zu Acrylpolymeren und Copolymeren, die fur 
die vorliegende Erfindung geeignet sind, zahlen 
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Polymethylmethacrylat , Ethylenacrylsaure , Ethylen- 

methacryls&ure , Ethylenmethylacrylat , Ethylenethylacrylat , 
Ethylenbutylacrylat and Mischungen davon. 

Die vorliegenden Vliesbahnen k6nnen zusatzlich geringe Mengen 
anderer Fasern enthalten, z.B. naturliche Fasern, FQllfasern, 
Bauschfasern und dergleichen, und Teilchen, z.B, Ad- 
sorptionsmittel, Desodoriermittel, RuEschwarz, Ton, Bakte- 
rienschutzmittel und dergleichen. 

Die perforierten Vliesbahnen der vorliegenden Erf indung, die so 
reguliert werden kSrmen, dafi sie Perforationen verschiedener 
Grofien und Forraen ohne Verklebung aufweisen, sind fiir 
perforierte Lagen von Wegwerf artikeln besonders zweckdienlich. 
Die perforierten Vliesbahnen sind besonders f\ir 
f luiddurchlassige Lagen geeignet, die mit der Haut des Tragers 
in Beriihrung kommen, da die perforierten Vliesbahnen keine 
verklebten Kanten enthalten, die der Bahn eine rauhe und 
scharfe Textur verleihen und den Fluids trom beeinf luseen. Die 
perforierte Vliesbahn kann auf eine Vliesbahn oder einen Film 
durch jedes geeignete, in der Technik bekannte Mittel zur 
Bildung eines Verbundstof f es laminiert werden, der filr 
saugf&hige Artikel wie Windeln besonders geeignet ist. Als 
Alternative kann die geeignete Vliesbahn auf andere Lagen wie 
einen Film Oder eine Vliesbahnlage zur Bildung eines 
Verbundstof fes laminiert werden, bevor der Verbundstoff dem 
Schlitzperforationsverfahren der vorliegenden Erfindung 
unterzogen wird. Ein weiterer Vorteil der vorliegenden 
Erfindung besteht darin, dafi das Perf orationsverf ahren ein 
Mittel zur Herstellung von im wesentlichen gleichmafiig 
geformten und grofien Perforationen bereitstellt , das weder die 
Komplikationen noch Schwierigkeiten der Perf orationsverf ahren 
nach dem Stand der Technik aufweist, wenn nicht ungleichmafcige 
Perforationen erwunscht sind, die durch Verwendung eines 
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Schlitzmusters mit ungleichm&fiig groSen Klingen erhalten werden 
konnen . 

Die folgenden Beispiele sind zu Zwecken der Veranschaulichung 
angefuhrt und die Erfindung ist nicht darauf beschrankt. 

Beispiele: 
Bei spiel 1 

Bine 3 , 0 Unzen pro Quadratyard (osy) Mehrf achkomponentenf a- 
serbahn wurde aus Bikomponentenfasern aus linearem Polyethylen 
niederer Dichte und Polypropylen hergestellt. Die Fasern batten 
eine runde Seite-an-Seite-Konf iguration und ein 1:1 
Gewichtsverh&ltnis der beiden Koraponentenpolymere . Die 
Bikornponentenfaserbahn wurde mit dem Verfahren hergestellt, das 
in der Europaischen Patentanmeldung 0 586 924 an Kimberly-Clark 
Corp. offenbart ist und das hierin in seiner Gesamtheit durch 
Bezugnahme einbezogen wird. Die Bikomponenten-Spinndilse hatte 
eine Spinnof fnung mit einem Durchmesser von 0,6 mm und einera 
L/D-Verhaltnis von 6:1. Das lineare Polyethylen niederer Dichte 
(LLDPE) , Aspun 6811A, das von Dow Chemical erhaltlich ist, 
wurde mit 2 Gew.% eines Ti02~Konzentrats vermischt, das 
50 Gew.% Ti0 2 und 50 Gew.% Polypropylen enthielt, und die 
Mischung wurde in einen ersten Einschnecken-Ext ruder 
eingebracht . Polypropylen, PD3445, das von Exxon erhSltlich 
ist, wurde mit 2 Gew.% des zuvor beschriebenen Ti02~Konzentrats 
vermischt und die Mischung wurde in einen zweiten Einschnecken- 
Extruder eingebracht . Die Schmelztemperatur der Polymere, die 
in die Spinnduse eingebracht wurden, wurde bei 450 °F gehalten 
und die Spinnof fnungs-Durchsatzrate betrug 0,5 Gramm/6ff- 
nung/Minute, Die Bikomponentenfasern wurden beim Austritt aus 
der Spinnduse durch einen Luftstrom abgeechreckt , der eine 
Stromungsgeschwindigkeit von 45 SCFM/Inch Spinndusenbreite und 
eine Temperatur von 65°P auf wies . Die Kuhlluft wurde etwa 5 
Inch unter der Spinnduse zugefuhrt. Die abgeechreckten Fasern 
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wurden in die Absaugeinheit unter Verwendung eines Luftstronts 
eingesaugt, der auf etwa 350°F erwarmt war und eine 
Stromungsgeschwindigkeit von etwa 19 f t Vtnin/Inch Breite 
aufwies. Dann wurden die gereckten, stark gekrauselten Fasern 
rait Unterstutzung eines Vakuumstroms zur Bildung einer 
ungebundenen Faserbahn auf einer mit L6chern versehenen 
Formungsfiache abgelegt. Die ungebundene Faserbahn wurde 
gebunden, indem sie durch eine Durchstrombindimgsvorrichtung 
geleitet wurde. Die Bindungsvorrichtung behandelte die 
Faserbahn mit einem Strom erwarmter Luft mit einer Tetnperatux 
von etwa 270 °F und einer stromungsgeschwindigkeit von etwa 
200 Fufi/min. 

Die gebundene Bahn wurde abgekuhlt und da nn rait einer ro- 
tierenden Form mit einem Schlitzmuster geschlitzt, wie in Figur 
4 dargestellt. Die rotierende Form enthSlt regelm&£ig radial 
angeordnete Klingen, die ein 3 Inch breites Schlitzmuster 
bildeten, wobei die L§nge jedes Schlitzes 3/8 Inch, der 
senkrechte Abstand zwischen den aufeinanderfolgenden Schlitzen 
1/4 Inch und der waagerechte Abstand zwischen Schlitzreihen 1/8 
Inch bet rug. Die geschlitzte Bahn wurde in die Richtung 
gedehnt, die senkrecht zu der LSnge der Schlitze liegt, bis die 
Breite des Schlitzmusters 6,625 Inch erreichte- Die gedehnte 
Bahn wurde an einem Alurainiumrahmen festgeklemmt und 30 
Sekunden zum Verfestigen der gedffneten Perf orationen in einen 
Konvektionsofen gebracht, der bei etwa 212 *F gehalten wurde. 
Die perforierte Bahn wurde aus dera Of en entfernt und auf 
Raumtemperatur abgekuhlt. 

Die gekilhlte perforierte Bahn enthielt permanent geoffnete und 
selbsthaltende kreisformige Perf orationen rait ungefahr gleicher 
GroSe und die Perf orationen hat ten einen Durchmesser von etwa 
0,31 Inch- Die perforierte Bahn wies eine weiche, stof f ahnliche 
Textur auf und die Perf orationen enthielten keinen 
schmelzverklebten Rand, 
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Beispiel 2 

Eine ungebundene 0 , 6 osy Bikomponentenf aserbahn wurde nach den 
in Beispiel 1 beschriebenen Verfahren hergestellt , rait der 
Ausnahme, da£ die Faserreckluf t, die der Absaugeinheit 
zugefuhrt wurde, Raumtemperatur auf wies. Die Bahn wurde 
punktgebunden, indem die Bahn durch den Walzenspalt geleitet 
wurde, der von einer Pra.gewa.lze und einer glatten feststehenden 
Walze gebildet wurde- Die Pragewalze enthielt regelraaSig 
beabstandete l&ngliche Bindungspunkte und hatte eine 
Bindungspunktdichte von etwa 34 Punkten pro cm 2 . Beide WTalzen 
waren auf etwa 305°F erwarmt und der Druck, der auf die Bahn 
ausgeftbt wurde, betrug etwa 500 Ibs/linearem Inch Breite. 
Die gebundene Bahn wurde wie in Beispiel 1 geschlitzt und 
warmebehandelt, mit der Ausnahme, dafi das 3 Inch-Schlitzrauster 
der geschlitzten Bahn auf 5,375 Inch gedehnt wurde und die 
gedehnte Bahn 10 Sekunden warmebehandelt wurde. 

Die gekuhlte perforierte Bahn enthielt permanent geoffnete 
Perforationen in Form einer ungef&hr gleich gro£en Ellipse mit 
einer L&nge von 0,31 Inch und einer Breite von 0,22 Inch. Auch 
hier wies die perforierte Bahn eine weiche, stof f ahnliche 
Textur auf und die Perforationen enthielten keinen 
schmelzverklebten Rand. 

Beispiel 3 

Die 0,6 osy gebundene Vliesbahn von Beispiel 2 wurde zur 
Bildung eines Filmlaminats mit LLDPE, Aspun 6811A, extrusi- 
onsbeschichtet . Die Filmlage hatte eine Dicke von etwa 0,6 mil. 
Das Laminat wurde unter Verwendung einer Stanzfonn geschlitzt, 
die ein ahnliches Klingenmuster wie die rotierende Form von 
Beispiel 1 auf wies . Die Stanzform enthielt ein 1 Inch breites, 
sich regelm&Sig wiederholendes Muster von Schlitzen, wobei die 
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L&age jedes Schlitzes 1/8 Inch, der senkrechte Abstand zwischen 
den aufeinanderfolgenden Schlitzen 1/8 Inch und der waagerechte 
Abstand zwischen zwei Schlitzen 1/8 Inch betrug. Die 
geschlitzte Bahn wurde in die Richtung gedehnt, die senkrecht 
zu der Lange der Schlitze liegt, bis die Breite des 
Schlitzmusters 1,24 Inch erreichte. Die gedehnte Bahn wurde wie 
in Beispiel 2 wSrmebehandelt . 

Das perforierte Laminat wies selbsthaltende elliptische Locher 
auf, die eine Linge von etwa 0,13 Inch und eine Breite von etwa 
0,03 Inch hatten. 

Beispiel 4 

Eine 1 osy, punktgebundene kardierte Bahn wurde aus Poly- 
propylenstapelfasern mit 2,8 Denier hergestellt, die von 
Hercules erh&ltlich sind. Die Fasem wurden auf einem mit 
L£chern versehenen Formungsdraht kardiert und dann nach dera in 
Beispiel 1 beschriebenen Bindungsverf ahren gebunden. Die 
gebundene kardierte Bahn wurde mit einer Stanzform &hnlich der 
Form von Beispiel 3 geschlitzt. Die Stanzform enthielt ein 3 
Inch breites Schlitzmuster, wobei die L&nge jeder Klinge 3/8 
Inch und der senkrechte Abstand zwischen aufeinanderfolgenden 
Schlitzen 1/4 Inch betrug. Die geschlitzte Bahn wurde gedehnt , 
bis die Breite des Schlitzmusters 4 Inch erreichte, und dann 
wurde die Bahn wie in Beispiel 1 wSrmebehandelt . 

Die warmebehandelte Bahn wies permanent geoffnete elliptische 
Locher mit einer L&nge von etwa 0,34 Inch und einer Breite von 
etwa 0,08 Inch auf, 

Beispiel 5 

Hs wurde eine 1 osy, punktgebundene kardierte Bahn hergestellt, 
die 50 Gew.fc Polypropylenstapelf asern und 50 Gew.% 

/ 
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Polyethylenterephthalat-Stapelfasern enthielt - Die Polypro- 
pylenstapelfasern waren Fasem mit 2,8 Denier und wurden von 
Hercules erhalten und die Polyethylenterephthalat-Stapelf asern 
waren Fasern mit 6 Denier und wurden von Hoechst Celanese 
erhalten. Die gebundene Bahn wurde wie in Beispiel 4 
hergestellt, geschlitzt und w&rmebehandelt , mit der Ausnahme, 
daS die geschlitzte Bahn gedehnt wurde, bis das Schlitzmuster 
5,4375 Inch erreichte, und die gedehnte Bahn wurde 15 Sekunden 
bei 250°F w&rmebehandelt . 

Die Perforationen in der warmebehandelten und abgekuhlten Bahn 
waren wieder ungefahr gleich grofce Ellipsen mit einer Lflnge von 
etwa 0,34 Inch und einer Breite von etwa 0,19 Inch. 



Kontrolle 1 



Bine Kontrollprobe wurde wie in Beispiel 1 hergestellt. Das 3 
Inch Schlitzmuster der geschlitzten Bahn wurde jedoch auf etwa 
7 Inch gedehnt. Dann wurde die Dehnungsspannung geldst und die 
Bahn in die Raunruragebung gebracht. 

Nach dem Ldsen der Spannung schloS sich das geoffnete 7 Inch 
Perforationmuster sofort auf etwa 4,75 Inch. In 10 Minuten 
entspannte sich das Perforationsmuster weiter auf 3,75 Inch und 
jede Perforation nahm eine elliptische Form mit einer Lange von 
etwa 0,34 Inch und einer Breite von etwa 0,06 Inch an. Die 
durch Dehnung geoffneten Perforationen entspannten sich 
kontinuierlich und schlossen sich innerhalb von 24 Stunden 
nahezu vollst&ndig. 

Das Perforationsverfahren der vorliegenden Erfindung 1st ein 
unkorapliziertes und flexibles Verfahren, das verwendet werden 
kann, urn selbsthaltende Perforationen in einer gebundenen 
Vliesbahn zu erhalten, ohne die Textureigenschaf ten der Bahn 
nachteilig zu beeinf lussen. Zus&tzlich ist das 
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Perforationsverfahren ein flexibles Verfahren, das die Grofce 
und Form des Perf orationsrausters in der Bahn leicht andern 
kann, urn verschiedenen Verwendungsmoglichkeiten der 
perforierten Vliesbahnen gerecht zu werden. 
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Z US AMMENFAS SUNG 

Die Erfindung stellt eine perforierte Vliesbahn zur Verfugung, 
die aus einer gebundenen thermoplastischen Polymerbahn 
hergestellt wird. Die perforierte Vliesbahn enthSlt eine 
Mehrzahl selbsthal tender Perf orationen, die im wesentlichen 
frei von schmelzverklebten R&ndera sind und als durch Dehnung 
ge6ffnete Perf orationen gekennzeichnet werden kdnnen. Die 
Erfindung stellt ferner ein Verfahren zur Herstellung der 
perforierten Vliesbahn zur Verfilgung, 

(Pig. 7) 
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PATEMTAMSPRftCHE 

1. Verfahren zur Herstellung einer perforierten Vliesbahn aus 
einem thermoplastischen Polymer mit den Schritten des 
Schlitzens einer gebundenen Vliesbahn in einem vorgegebenen 
Muster, des Erwarmens der Bahn auf eine Temperatur zwischen der 
Erweichungstemperatur des thermoplaetischen Polymers und etwa 
dem Einsetzen des Schmelzens bei einer fl-flssigen Fraktion von 
5%, des Spannens der Bahn in mindestens eine ebene Richtung der 
Bahn zur Bildung von Ldchern und des AbJcuhlens der gelochten 
Bahn, wahrend die Spanrmng auf rechterhalten wird, wobei das 
Perforations verfahren die Locher ohne Schmelzverkleben der 
Fasern am Rand der Locher bildet. 

2. Verfahren zur Herstellung einer perforierten Vliesbahn 
nach Anspruch 1, wobei das thermoplastische Polymer ausgewahlt 
wird aus der Gruppe bestehend aus Polyolef inen, Polyamiden, 
Polyestern, Acrylpolymeren, Polycarbonat , Fluorpolymeren, 
thermoplastischen Elastomeren und Mischungen und Copolymeren 
da von. 

3. Verfahren zur Herstellung einer perforierten Vliesbahn 
nach Anspruch 1, wobei das thermoplastische Polymer ein 
Polyolef inpolymer ist. 

4. Verfahren zur Herstellung einer perforierten Vliesbahn 
nach Anspruch 1, wobei die Vliesbahn aus Mehr- 
f achkomponentenf asern hergestellt wird* 

5. Verfahren zur Herstellung einer perforierten Vliesbahn 
nach Anspruch 1, wobei die geschlitzte Bahn in einem 
Erwarmungsverf ahren erwarrnt wird, das ausgewahlt wird aus der 
Gruppe bestehend aus Of enerwarmungs- , Inf raroterwarmungs- , 
Warmeleitungs- und Durchstromerwarmungsverf ahren . 
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6. Verfahren zur Herstellung einer perforierten Vliesbahn 
nach Anspruch 1, wofaei die geschlitzte Bahn in einem 
Durchstrdmew&rmungs verfahren erwarmt wird. 

7. Verfahren zur Herstellung einer perforierten Vliesbahn 
nach Anspruch 1/ wobei das vorgegebene Schlitzmuster ein 
regelmaSig beabstandetes, sich wiederholendes Muster von 
linearen Schlitzen 1st. 

8. Verfahren zur Herstellung einer perforierten Vliesbahn 
nach Anspruch 1, wobei das vorgegebene Schlitzmuster durch eine 
Schlitzwalzenanordnung gebildet wird, die eine Schlitzwalze und 
eine Gegendruckwalze umfafit. 

9. Verfahren zur Herstellung einer perforierten Vliesbahn 
nach Anspruch 1, wobei die perforierte Bahn weiter gespannt 
wird, urn die Dicke der Bahn zu verringern. 

10. Verfahren zur Herstellung einer perforierten Vliesbahn 
nach Anspruch 1, wobei der Spannschritt vor dent 
Erw&rmungsschritt stattfindet. 

11. Perforierte, gebundene Vliesbahn, umfassend ein ther- 
tnoplastisches Polymer, wobei die Vliesbahn eine Mehrzahl von 
selbsthaltenden Perforationen aufweist, wobei die Fasern der 
Vliesbahn an dem Rand der Perforationen ira wesentlichen frei 
von einer Schmelzverklebung sind und die Perforationen durch 
Dehnung geoffnete Perforationen sind. 

12. Perforierte Vliesbahn nach Anspruch 11, wobei das 
thermoplastische Polymer ausgewahlt wird aus der Gruppe 
bestehend aus Polyolef inen, Polyamiden, Polyestern, 
Acrylpolymeren, Polycarbonat , Fluorpolymeren, thermoplastischen 
Elastoraeren und Mischungen und Copolymeren davon. 
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13. Perforierte Vliesbahn nach Anspruch 11, wobei das 
thermoplastische Polymer ein Polyolef inpolymer ist- 

14. Perforierte Vliesbahn nach Anspruch 1, wobei die Vliesbahn 
aus Mehrfachkomponentenfasern hergestellt wird. 

15. Perforierte Vliesbahn nach Anspruch 1, wobei die Bahn ein 
Perforationsmuster aus regelmSSig beabstandeten, sich 
wiederholenden Perforationen aufweist. 

16. Perforierte Vliesbahn nach Anspruch 1, wobei die Bahn ein 
Perforationsmuster aus ungleichm&fiig angeordneten Perforationen 
aufweist. 

17. Perforierte Vliesbahn nach Anspruch 1, wobei die Bahn ein 
Perforationsmuster mit Schlitzen verschiedener Langen und 
Pormen aufweist. 
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